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(§4) Blend- und/oder Flugelrahmen mit erhdhtem Warmedurchgangswiderstand 

(57) Blend- und/oder Flugelrahmen zur Herstellung von Fen- 
stern und Turen, bestehend aus 

a) zumindest elnem Profil aus elnem metallischen Werkstoff, 

b) je einem Profil aus elnem ungeschaumten Kunststoffma- 
terial und 

c) zumindest einem Isolierelement aus einem geschfiumten 
Kunststoff, wobel 

d) das Profil aus dem ungeschaumten Kunststoff als Kunst- 
stoffhohlprofil mit elner oder mehreren Hohlkammern aus- 
gefuhrt ist und 

) zumindest eine Hohlkammer durch ein Profil aus metaiii- 
schem Werkstoff verstarkt ist, dadurch gekennzeichnet, daB 

f) zwischen dem metallischen Profil und der umgebenden 
Wand aus ungeschiumtem Kunststoff zumindest ein zu der 
Inneren und/oder iuBeren Sichtflache des Fen sterprofiis 
weitgehend parallel verlaufender Spalt verbleibt. der mit 
dem Isolierelement aus geschaumtem Kunststoff uberwie- 
gend ausgefullt 1st, 

g) wobel das Isolierelement aus geschaumtem Kunststoff 
und das Profil aus einem metallischen Werkstoff miteinan- 
der verklebt sind. 




1 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Blend- und/oder FlOgel- 
rahmen gemaB dem Oberbegrif f des Anspruchs. 

5 

Stand derTechnik 

Aus der Schrift DE-GM 74 28 436 ist ein Hohlkam- 
merprofil zur Herstellung von Blend- oder Flugelrah- 
men bekannt, bei dem die Profilkammern, in denen Be- io 
festigungsmittel verankert werden, mit einem Kunst- 
stoffschaum ausgefiillt sind. Das Ausschaumen kann 
nach der Extrusion der Profile oder bei der Fertigung 
des Fensters durchgefQhrt werden. Ferner ist es mdg- 
lich, ein bereits eingebautes Fenster nachtrSglich durch 15 
Ausschiumen zu verstirken. 

Bei dem in dieser Schrift offenbarten Hohlprofil sind 
bevorzugt diejenigen Kammern auszuschaumen, in de- 
nen sich nicht eine bei groBeren Elementen ubliche, ein- 
geschobene Verstarkung aus Metall befindet, da die Be- 20 
festigungsmittel in den Verstarkungen bereits ausrei- 
chenden Halt finden. Aufgrund der geforderten hohen 
AusreiBfestigkeit des Schaums kann der Fachmann da- 
von ausgehen, daB dieser eine relative hohe Dichte und 
somit eine verhaitnismaBig hohe Warmeleitfahigkeit 25 
aufweist 

Ein Blend- und Flugelrahraenprofil, bei dem die Iso- 
liereigenschaften durch Distanzieren des Verstirkungs- 
profil von den Hohlprofilwanden verbessert werden, 
wird in der Schrift DE-OS 16 59 713 offenbart Das in 30 
die mittlere Hohlkammer des Kunststoff- Fensterprofils 
eingebrachte Verstarkungsprofil, hier in Form eines 
Vierkant-Hohlprofils, ist gegenuber der durch die Stege 
und Falze gebildeten Hohlkammer deutlich kleiner aus- 
geftihrt, so daB zwischen den Stegen und dem Verstar- 35 
kungsprofil parallel zu den Sichtflachen des Rahmen- 
profils Spalte gebildet werden. Zur Fixierung des Ver- 
starkungsprofils in der Hohlkammer ist es erforderlich, 
das Verstarkungsprofil auf von den Stegen und den 
Rahmenprofilwandungen ausgehenden Nocken abzu- 40 
stutzen. Die Nocken unterteilen die Spalte in mehrere 
Nuten. 

Die Absttitzung des Verstarkungsprofils auf den Nok- 
ken verringert den WarmefluB durch das in der Regel 
aus metallischen Werkstoffen bestehende und somit gut 45 
warmeleitende Verstarkungsprofil, wenn auBere und in- 
nere Sichtflachen des Rahmenprofils mit unterschiedli- 
chen Temperaturen beaufschlagt werden. 

Aus der Schrift DE-OS 31 36 863 ist bekannt, zumin- 
dest eine Hohlkammer eines Rahmenprofils aus ther- 50 
moplastischem Kunststoff mit einem Kunststoff-Leicht- 
schaum, zum Beispiel einem Polyurethan-Leichtschaum 
auszufQUen. Auf diese Weise soil der WarmefluB durch 
die Hohlkammer verringert werden. 

Die Schrift DE-OS 25 58 450 offenbart einen Kunst- 55 
stoFfhohlprofilstab zur Herstellung von Tilren und Fen- 
stern, der aus einem schubQbertragenden Verbund aus 
einem metallischen Hohlprofil und einer geschaumten 
Kunststoffschicht mit einer verdichteten AuBen- und/ 
oder Innenhaut besteht Dabei kann der Grundverlauf 60 
des Profilquerschnitts der Metallprofilstabe dem 
Grundverlauf des Querschnitts der Kunststoffhohlpro- 
filstabe zumindest annahernd entsprechea Der Kunst- 
stoffschaum wird direkt auf den Metallprofilstab aufex- 
trudiert und ist stoffschlussig mit diesem verbunden. 65 
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Aufgabe und Ldsung I 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den War- 
mefluB durch ein mit einem Verstarkungsprofil versehe- 
nes Hohlkammerprofil zur Herstellung von Blendund/ 
oder Flflgelrahmen von Turen oder Fenstern zu verrin- 
gern, ohne an den bestehenden Rahmenprofilquer- 
schnitten erhebliche Veranderungen vornehmen zu 
mussen. In bestimmten Fallen kann auf Veranderungen 
am Rahmenprofil vollstandig verzichtet werden- 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die im 
Anspruch angegebenen Merkmale gel6st * 

Wirkungsweise und Ausfuhrung der Erfindung ^ 

Die Warmeubertragung durch einen Luftspalt zwi- 
schen sich gegenuberliegenden Flachen erfolgt bekann- 
termaBen durch Warmeleitung, Konvektion und WSr- 
mestrahlung. Die Obertragungsmechanismen werden 
von verschiedenen Faktoren in sehr unterschiedlicher 
Weise beeinfluBt So wirken sich unter anderem die 
Spaltweite, die Lage des Spalts (horizontal / vertikal), 
die flachenmaBige Ausdehnung der den Spalt begren- 
zenden Flachen sowie die Beschaffenheit der dem Spalt ^ 
zugewandten Oberflachen auf die ubertragene Warme- 
menge aus. 

Eine Verringerung der Warmeflusses durch ein Fen- 
sterprofil und somit eine Verbesserung des k-Wertes 
kann heraus zum Beispiel durch verbreiterte oder zu- 
satzliche Hohlkammern im Profil oder eine hochwerti- 
ge, IR-reflektierende Beschichtung der hohlkammersei- 
tigen Profilwande oder Stege erreicht werden. In jedem 
Fall sind erhebliche Eingriffe am Profil erforderlich. Bei 
einer Beschichtung der Profilwande ist zudem sicherzu- > 
stellen, daB die Qualitat der Beschichtung auch uber die * 
ublicherweise sehr lange Einsatzzeit eines Kunststoffen- 
sters erhalten bleibt 

Auf sehr einfache Weise laBt sich jedoch der Warme- 
fluB durch das Rahmenprofil (1) verringern, wenn in den 
vorhandenen oder durch Verkleinerung des Verstar- 
kungsprofils (5) geschaffenen Spalt, der weitgehend par- 
allel zur inneren (6) und/oder auBeren (7) Sichtflache des » 
Rahmenprofils (1) und/oder zu den Stegen (3) verlauft, 
ein Material mit einer geringen Warmeleitfahigkeit (9) 
eingebracht wird. 

Die Warmeleitfahigkeit der filr das Rahmenprofil ein- 
gesetzten Werkstoffen liegen ublicherweise bei 0,2 
W/mK (PVC), filr das Verstarkungsprofil konnen zum 
Beispiel 58 W/mK. (Stahl) angesetzt werden. Als Mate- 
rialien mit geringer Warmeleitfahigkeit empfehlen sich 
unter anderem Schaume aus Polystyrol, Polywiylchlo- 
rid oder Polyethylen, die Warmeleitfahigkeiten von 
0,02 —0,04 W/mKerreichen konnen. 

Der Schaumstoff wird bevorzugt in Form von 
Schaumstoffstreifen in den Spalt eingebracht Die gege- 
benenfalls im Spalt vorhandenen Stutznocken werden 
hierdurch uberflOssig und kOnnen durch geringfOgige 
Veranderungen am Extrusionswerkzeug verkleinert 
oder entfernt werden. 

Das Einbringen des Schaumstoffs laBt sich besonders 
einfach bewerkstelligen, wenn der Schaumstoff zusam- 
men mit dem Verstarkungsprofil eingeschoben wird. 
Vorteilhaft ist dabei eine Verbindung beider Elemente 
uber eine Verklebung, zum Beispiel Qber selbstklebend 
ausgeriistete Schaumstoffstreifea Eine derartige 
Schaumstoffeinlage ist bei der Herstellung des Fensters 
maschinell in die Hohlkammer einzubringen, behalt 
(iber den Einsatzzeitraum des Fensters ihre Isolationsei- 
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genschaften bei und kann bei der Wiederverwcrtung 
des Altfensters problemlos gemeinsam mit dem Stahl 
aus dem Kunststoff-Hohlproftl herausgezogen werden. 
Die bei der Konfektionierung der Fensterprofile anfal- 
lenden und wiederzuverwertenden ProfiJabschnitte sind 
auBerdem nicht mit Schaumstoffanteilen verunreinigt 

Der mit dem Material mit geringer Warmeleitfahig- 
keit (9) weitgehend ausgefQIlte Spalt (3) kann sich so- 
wohl auf der der auBeren Sichtflache (7) des Rahmen- 
profils (1) zugewandten Seite des VerstSrkungsprofils 
(5) als auch auf der der inneren Sichtflache (6) des Rah- 
menprofils (1) zugewandten Seite des Verstarkungspro- 
f ils (5) befinden. Selbstvers tandlich kann auch auf beiden 
Seiten ein Spalt vorgesehen sein. 

1st es erforderlich, den Spalt durch eine Verkleine- 
rung des Verstarkungsprofils zu schaffen, ist eine Spalt- 
weite von 2 bis 20 ram, besonders von 5 bis 10 mm vor- 
teilhaft Die Verringerung des Tragheitsmoments des 
Verstarkungsprofils kann durch eine Erhoherung der 
Wandstarke des Verstarkungsprofils aufgefangen wer- 20 
den. 

Eine zusatzliche Verringerung des k-Werts wird bei 
Mehrkammerprofilen durch das Einbringen eines Mate- 
rials mit geringer Warmeleitfahigkeit in die Hohlkam- 
mern erreicht, in denen sich kein Verstarkungsprofil be- 25 
findeL Auch in diesem Fall ist die Verwendung von 
Schaumstoffstreifen vorteilhaft Erne Be- und Entluf- 
tung der Falze kann beim Einsatz verrottungsbestandi- 
ger Schaume Gber eine Bohrung durch den Schaum und 
die die entsprechende Hohlkammer begrenzenden Rah- 30 
menprofilwandungen bzw. Stege erfolgen. Besonders 
vorteilhaft ist jedoch der Einsatz von Profilen, die Qber 
eine separate, kleine Entwasserungshohlkammer verfu- 
gen, die nicht mit einem Material geringerer Warmeleit- 
fahigkeit ausgefOllt wird. 

Durch die beschriebenen MaBnahraen ist eine Verrin- 
gerung des k-Wertes des Rahmenprofils um bis zu 30% 
denkbar, bei zusatzlicher Isolierung der unverstarkten 
Kammern von aber 40%. 
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Figuren 
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Zur Erlauterung werden an einem Zweikammer-Rah- 
menprofil beispielhaft mQgliche AusfOhrungen der Er- 
findungdargestellt 

Fig. 1 stellt eine flachenversetzte Ausfuhrung dar, bei 
der durch die Verkleinerung der Verstarkungsprofile (5) 
Spalte zwischen Verstarkungsprofil (5) und Steg (3) 
bzw. innerer Sichtflache (6) gebildet werden, die mit 
einem Material mit geringer Warmeleitfahigkeit (9) 50 
weitgehend ausgefOllt sind. 

Fig. 2 zeigt eine flachenbQndige Profilkombination, 
bei der zusatzlich die unverstarkten Hohlkammern (4) 
rait einem Material mit geringer Warmeleitfahigkeit (9) 
weitgehend ausgefOllt sind 55 



Patentanspruch 

Blend- und/oder FIQgelrahmen zur Herstellung von 
Fenstern und TQren, bestehend aus 

a) zumindest einem Profil aus einem metalli- 
schenWerkstoff, 

b) je einem Profil aus einem ungeschaumten 
Kunststoffmaterial und 

c) zumindest einem Isolierelement aus einem 
geschaumten Kunststof f, wobei 

d) das Profil aus dem ungeschaumten Kunst- 
stoff als KunststoffhohlproFd mit einer oder 
mehreren Hohlkammern ausgefQhrt ist und 

e) zumindest eine Hohlkammer durch ein Pro- 
fil aus metallischem Werkstoff verstarkt ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

0 zwischen dem metallischen Profil und der 
umgebenden Wand aus ungeschaumtem 
Kunststoff zumindest ein zu der inneren und/ 
oder auBeren Sichtflache des Fensterprofils 
weitgehend parallel verlaufender Spalt ver- 
bleibt, der mit dem Isolierelement aus ge- 
schaumtem Kunststoff uberwiegend ausgefOllt 
ist, 

g) wobei das Isolierelement aus geschaumtem 
Kunststoff und das Profil aus einem metalli- 
schen Werkstoff miteinander verklebt sind. 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



Bezugszeichenliste 



1 Rahmenprofil 
la Blendrahmen 
lbFlflgelrahmen 

2 Rahmenprofilwandung 

3 Steg 

4 Hohlkammer 

5 Verstarkungsprofil 

6 innere Sichtflache 

7 SuBere Sichtflache 

9 Material geringer Warmeleitfahigkeit 
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